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В настоящее время для изготовления деталей работающих в усло-
виях абразивного изнашивания широко применяются низколегирован-
ные стали, содержащие 0,5–0,7 %. Термообработка, которой они под-
вергаются, направленная на достижение высокой твердости. Ряд по-
добных сталей применяется в качестве рессорно-пружинных материа-
лов, которые упрочняют закалкой, после которой проводят средний 
отпуск для получения в структуры троостит отпуска. Во многих случа-
ях абразивная износостойкость рассматриваемых среднеуглеродистых 
низколегированных сталей после типовых термообработок оказывает-
ся недостаточной. 
В работах [1-2] предложен новый принцип повышения долговеч-
ности деталей машин, заключающейся в получении многофазной 
структуры, в которой наряду с другими составляющими обязательно 
присутствует метастабильный аустенит, претерпевающий динамиче-
ское деформационной мартенситное превращение (ДДМП). Наряду с 
этим должны происходить диспергирование структуры, динамическое 
старение, двойникование и другие структурные и фазовые самотранс-
формации, требующие значительной затраты энергии внешнего воз-
действия, что уменьшает её долю, идущую на разрушение. При этом, 
количеством аустенита и его стабильностью по отношению к ДДМП 
необходимо управлять применительно к конкретным условиям нагру-
жения. 
Объектом исследование в данной работе являлись стали 55Г, 65Г 
и 75Г. Для получения повышенного количества остаточного аустенита 
и изучения его влияния на абразивную и ударно-абразивную износо-
стойкости в исследуемых сталях проводили закалку от 750 – 1050 °С с 
последующим низким отпуском при 180 °С в течении часа. Часть об-
разцов подвергали предварительной цементация в течении 8 часов, а 
далее – закалке и низкому отпуску. Кроме этого, изучалось влияние 
изотермической закалка от 950 °С, где температуры изотерм составили 
250, 300 и 350 °С, время выдержки варьировали от 10 до 50 мин. Эта-
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лоном для оценки относительной износостойкости сталей служила 
отожженная сталь 45. 
Установлено, что температура нагрева под закалку 850 °С для 
стали 55Г и 950 °С для сталей 65Г и 75Г обеспечивает повышение аб-
разивной износостойкости в 1,9, 1,95 и 2,2 раз соответственно, судя по 
всему за счет получения оптимального количества и стабильности ау-
стенита по отношению к ДДМП. Максимальное значение ударно-
абразивной износостойкости для исследуемых сталей получено после 
закалки от 1050 °С (ε= 2,74, 2,93 и 3,45 для сталей 55Г, 65Г и 75Г соот-
ветственно). Такую зависимость можно объяснить получением высо-
кой стабильности аустенита по отношению к ДДМП в результате час-
тичного растворения карбидов и, соответственно, обогащения твердо-
го раствора углеродом и марганцем. Цементация и последующая за-
калка от различных температур сохраняют характер полученных зави-
симостей, однако повышают значения износостойкости сталей в боль-
шей степени за счет получения в рабочем слое высокоуглеродистого 
мартенсита, карбидов и повышенного количества остаточного аусте-
нита.  
В результате исследования влияния изотермической закалки ус-
тановлено повышение твердости с повышением времени выдержки, 
что происходит в результате более полного распада метастабильного 
аустенита с образованием бейнита. Однако, значение твердости сни-
жаются с повышением температуры изотермической выдержки по 
причине более интенсивного  перераспределения углерода между α- и 
γ-фазами [3]. Согласно данным работы [3] количество остаточного 
аустенита в структуре исследуемых сталей наибольшее после непро-
должительных выдержек и уменьшается по мере увеличения их про-
должительности, за счет более полного протекания превращения ау-
стенита в бейнит. Максимальными значениями абразивной износо-
стойкости сталь 55Г обладает после изотермической выдержки при 
250 °С, 10 мин и стали 65Г, 75Г после – изотермической выдержки при 
300 °С, 10 мин.  
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Обязательной операцией технологического процесса изготовле-
ния стальных литых заготовок является термическая обработка. В за-
висимости от заданной категории прочности изделия проводят норма-
лизацию с отпуском либо улучшение. При этом отливки ответственно-
го назначения из стали 35ХМЛ подвергают закалке на масло. В случае  
отсутствия необходимого запаса масла подобный режим становится 
невыполнимым. 
Целью настоящей работы было опробование в производственных 
условиях режима «купания» в воде литых заготовок подушек нажим-
ного винта прокатного стана. Материал деталей – сталь 35ХМЛ по 
ГОСТ 977 - 88; минимальное сечение - 50 мм; максимальное сечение - 
180 мм; масса – 700 кг. 
После отливки заготовки подвергали отжигу при температуре 900 
оС и черновой механической обработке, а затем – окончательной тер-
мической обработке. Режим прерванного охлаждения в воде заключал-
ся в следующем:  нагретые до 880 – 890 оС заготовки несколько раз  на 
непродолжительный период времени погружали в воду и извлекали на 
воздух. Сразу же после последнего цикла «купания» их помещали в 
отпускную печь, нагретую до 300 оС. 
Испытания образцов, изготовленных из «трефовидных» проб, об-
работанных совместно с деталями, показали соответствие полученных  
уровней механических свойств заданными техническими требования-
ми чертежа: σ0,2= 540 МПа; σВ= 687 МПа; δ = 12%; ψ = 25%. 
В результате проведения работы было показано, что улучшение 
литых заготовок из стали 35ХМЛ с закалкой на масло может быть ус-
пешно заменено использованием технологией прерванного охлажде-
ния в воде. 
